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L'invention concerne un proc^d^ d' assemblage d'tin Element de 
zinc et d'un ^l^ment de plomb et les ensembles prdassembles ainsJL 
obtenus. 

On salt que le zinc est employ^ dans la majority des couvertu- 
res, poxjr r^soudre les problfemes d • e'tanch^ite' poses par le jonction- 
nement entre le materiau de couvertiire et les organes auxi- 

liaires de celle-ci, telles que souches, rives, ^gouts, etc 

Dans tous les cas ou I'^tanch^it^ doit Stre rdalis^e, de ma- 
niere k assxirsr I'doouleoent de I'eau sur le dessus de la couver- 
ture, soit directement, comme dans le cas d'un raccord sur mur fron- 
tal, ou indirect ement, en venant du dessous des elements de couver- 
ture, comme c'est le cas pour les souches ou les closoirs de faita- 
S®. la necessite d»empScher les remontees d»eau impose que la pifece 
d»^tanch^it^ vienne ^pouser parfaitement la forme des elements de 
15 couverture. Ceci est particuliferement vrai lorsque I'on a affaire a 
des couvertures h relief important, telles que les couvertures en 
tuiles. 

Si l»on veut utiliser du zinc pour rdaliser I'^tanch^it^ dans 
. ce cas, on peat soit le ddcouper sur place k la forme des tuiles, 
operation on^reuse et procurant aouvent un r^sultat inesthetique, 
soit utiliser des pieces pr^fabriqu^es . Malheureusement , le ddcoupa- 
ge en forme exige, pour r#aliser un travail propre et atteindre un 
prix comp^titif, d'Stre ex^cut^ k I'aide d'un outil de presse, dont 
le co<lt ne pourrait 8tre amorti que sur xm. nombre de pi&ces ^lev^. 
Or 1' absence de normalisation, dans la forme et les dimensions des 
tuiles, joints k I'importance de la variation possible du pas des 
tuiles au cours du montage, font qu'il serait ndcessaire de r^aliser 
une ddcoupe diff^rente pour presque chaque couverture. 

Devant cette impossibility d 'utiliser du zinc seul pour ce type 
de produits, on realise g^neralement des pifeces mixtes, en zinc et 
plomb, le zinc apportant sa rigidity pour soutenir et fixer la piece 
et le plomb venant epouser la forme des e'lements de couverture dans 
les parties oii cela est rendu necessaire. 

Ce systfeme pr^sente deux inconv^nients principaux. Tout d'abord, 
35 le soudage par lequel s'effectue la liaison plomb-zino est de'licat, 
d'une part, en raisnn de la difficult^ de decapage du plomb, et 
d 'autre part, du fait de son point de fusion pen eleve. L 'operation 
de soudage necessite en outre une main-d'oeuvre qualifi^e pour sa 
realisation, De plus, les pro blames de pollution qu'entraine toute 
operation de fusion du plomb ne militent pas en faveur de cette 
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methode. Le second inconr^nient tient k I'^paisseur du plomb g^nd- 
. ralement employee: 1 mm ou plus. Cette 4palS8eur» que ne justlfle 

aucune dormde technique, en dehors de faciliter I'op^ration de sou- 
. . d^ge, oblige, lors du formage, k utiliser un maillet ou une batte, 
5 outil qui fait parfois d^faut aur le chantier et risque d'gtre rem- 
plac^ par un autre qui ne so it pas adapts h ce genre de travail. 

L' invention Vise k remddier k ces inconvenients en proposant un 
complexe pr^assembl^ de zinc et de plomb, qui puisse etre livr^ sous 
cette forme k la clientele et qui evite ainsi aux utilisateurs 
10 d'avoirk assembler sur place les dits elements. 

Ce complexe est constitu^ d'un 4l4ment de zinc et d'un element 
de plomb de faible ^paisseur appliques I'un centre l»autre et as- 
sembles au niveau de I'un de leurs bords lat^raux, ce complexe ^tant 

1-^ x®.S!Jl"^ ^"^^ ^® I'^l^ment de zinc ayant 4t4 preala- 

15 blement repli^ k 180o po,^ pincer le bord correspondan? le I'SSment 

de plomb, ce bord de I'^l^ment de plomb est lui-mSme repli^ k 180o 
dans le m§me sens pour pincer k son tour le bord de I'^ldment * zinc. 

Un autre objet de 1' invent ion est constitue par un pix>c^de 
d'assemblage d'un Pigment de zinc et d'un dl^ment de plomb, ce pro- 
c6d4 ^tant caract^ris^ en ce que l»on applique I'un contre I'autre 
un bordde chacun des dits ^l&ients, en ce que I'on replie k ISO* 
le bord de 1- element de zinc pour pincer le bord correspondant de 
!• element de plomb, et en ce que I'on replie ensuite k ISO" dans le 
meme sens le bord de !• Element de plomb pour pincer k son tour le 
25 bord de 1» element de zinc. 

Sur les lieux de I'emploi, il suffit d' ^carter de 1' element de 
zxnc I'e'l^ment de plomb et de former celui-ci pour repondre aux 
conditions d 'utilisation, sans toucher pour autant k la liaison zinc- 
plomb initiale. 

Les dessins schematiques annexes illustrent la mise en oeuvre 
de 1' invention. Sur ces dessins: 

Les figures 1 k 4 illustrent quatre phases de 1' assemblage 
de 1' element de zinc et de 1' element de plomb; 

La figure 5 illustre 1' utilisation du complexe zinc-plomb; 
Les figures 6 et 7 illustrent deux applications de 1' invention. 
Sur la figure 1,1' element de plomb 1 et I'dl^ment de zinc 2 
snnt poses I'un sur I'autre, I'extr^mite de 1 • element de zinc ^tant 
pliee k I'equerre sur 10 mm de longueur, et le plomb venant toucher 
le bas du relev^ du zinc. 

Le relev^ du ainc est ensuite rabattu sur le plomb pour former 
une pince (Figure 2). 
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Un relev€ de 15 mm comprenant le plomb at le zinc, est alors. 
r^alis^ (Figure 3). 

Puis le releve est repli^ de fa?on k realiser un double agra^ 
fage du plomb (Pigure 4). La realisation de la Jonctlon est termi- 
n^e et le piwduit sera fourni dans cette position, dans chaque cas 
ou cela facilitera les aanu tent ions, en prnt^geant la bande de 
plomb. 

A I'utilisation (Pigtire 5-6).la bande de plomb 1 est de'pliee 
et pr§te k etre forme'e. k la deaande des ^l^ments de couverture. La 
flfeche indique le sens d'dcoulement des eaux. 

L'^lement de zinc 2 peat etre plat ou pliss^. II a g^n^ralement 
une. ^paisseur de 0,5 h 0,65 mm, suivant les applications envisag^es. 
L'^l^ment de plomb a une ^paisseur de l»ordre de 0,6 mm. 

Les figures 6 et 7 illustrent des exemples d»utilisation du 
15 complexe selon 1' invention. Grfice k la faible ^paisseur du m^tal 
employe, la bande de plomb se fagonne facilement k la main, sans 
utilisation d'aucun outil, Mais cette ^paisseur est toutefois suffi- 
sante pour r^sister k un trfes fort vent de face, et ^galement k la 
perforation par les granules qui recouvrent certairies tuiles. 

Les produits r^alisds avec les ^l&ients zinc et plomb assem- 
bles par le proc^d^ propose peuvent Stre utilises dans tous les cas 
^voqu^s ci-dessus, ch ii est requis de mettre en place un produit 
dont une partie doit etre rigide, et une autre malleable. Le proc4- 
d^ d'assemblage ^limine les deux d^fauts dont il a ^t^ fait e'tat, 
k savoir les problemes pos^s par le soudage et la n^cessit^ d'uti- 
liaer un outil pour le formage du plomb. Mais il apporte ^galement 
des avantages importants, tels que la rapidity de realisation de 
la liaison plomb-zinc, et la possibility de fabriquer des pifecee 
de longueur importante, avec la certitude d'une rectitude parfaite. 
Le poxnt de vue estbdtique n' est pas n^gligeable, et I'aspect d'un 
pli continu et rectiligne est nettement plus attrayant que celui 
d«une soudure zinc-plomb, mSme lorsqu'elle est ex^cutde correctement. 

La rigueur dimensionnelle qu'apporte cette me'thode. Joint e k 
la facility de formage du plomb, permet de realiser des pieces, tel- 
les que les closoirs de faltage (figure 7) qui assurent k I'aide 
d'une seule pifece, I'^tanch^ity sur deux versants de couverture, 
meme si, k I'extrSme, les deux versants ^taient revetus de couver- 
tiiresde types diff brents. 
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REVENDIC ATIONS 

1 Precede d •assemblage d'un element de zinc et d'un ^l^ment 
de plomb, ce proced^ dtant caracteris^ en ee que I'on applique I'un 
cnntre I'autre un bnrd de chacun des dits elements, en ce que l^on 
replie a 180® le bord de I'^l^ment de zinc pour pincer le bord cor- 
respondant de I'^l^ment de plomb, et en ce que I'on. replie ensuite 
a 180® dans le meme sens le bord de 1* element de plomb poiar pincer 
h son tour le bord de 1* Element de zinc. 

2*- Ensemble prdassembl^ d'un 6l6ment de zinc et d'un Element 
de plomb de faible ^paisseur appliques I'un contre I'autre et as- 
sembles au niveau de I'un de leurs blocs lateraux, ce complexe 
^tant caract^ris^ en ce qu'un bord de 1' ^l^ment de zinc-ayant 4t6 
pr^alablement repli^ a ISO** pour pincer le bord Correspondant de 
I'dl^ment de plomb, ce bord de I'^l^ment de plomb est lui-mSme re- 
pli^ k 180^ dans le meme sens pour pincer a son tour le bord de 
I'^l^ment de zinc« 

Ensemble selon la revendication 2, caract^ris^ en ce que 
l^^l^ment de zinc est plat bu pliss^« 

4*- Ensemble selon I'une des revendicatlons 2 et 3, caract^ri- 
e6 en ce que I'^l^ment de zinc h une ^paieseur d» environ 0,5 k 
0,65mm« 

5*- Ensemble selon I'une des revendicatlons 2^4, caract^ris^ 
en ce que I'^l^ment de plomb a une ^paisseur d'environ 0,6 mm. 



